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BEIERSDORF AKTIEllGESELLSCHAFT 
HAMBURG 

RUckstandsfrei wieder ablOsbare haftklebrige 
FISchengebilde. 

5 Die vorliegende Erfindung betrifft druckempfindlich 

klebende FlSchengebilde , die nach der Verklebung ruck- 
standsfrei wieder abgelSst und - falls gewUnscht - 
erneut verklebt werden kQnnen. Derartige FlMchengebilde 
werden in der Praxis seit langem verwendet, z.B. rtick- 

10 standsfrei ablSsbare reversibel klebende Haftklebeeti- 
ketten, Schutzfolien , Abdeckpapiere , Notizzettel und 
Werbemittel sowie riickstandsfei abliJsbare und erneut 
verklebende Wund- oder Wundverbandpflaster . 

Fur diese Zwecke sind bereits eine Anzahl verschie- 
15 dener Haftklebemassen und Herstellverfahren beschrieben 
wprden. 

In der DE-OS 2 407 494 wird ein schwach haftkleb- 
riges Emulsionspolyraerisat beschrieben, das durch 
Copolymerisation von 2-fithylhexylacrylester f Methylmeth- 

20 acrylster, (Meth )acrylsSure und 1,4 Butandioldiacrylester 
in Gegenwart von Weichmachern wie ParaffinSl, Squalen 
Oder niedermolekularem Polyisobutylen erstellt wird 
und aufgrund seiner verhSltnismafiig geringen AdhMsivitSt 
eine WiederablBsbarkeit der damit ausgerUsteten Haftklebe 

25 artikel ermSglicht. 
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Im JP 82 87 481 wird eine wSSrige Haftklebedisper- 
sion beschrieben, die durch Copolymerisation von Alkyl- 
acrylestern mit Esterresten C> 4, Methylacrylsaure 
und N-Methylolacrylamid unter Zusatz spezieller Weich- 
5 macher hergestellt wird. Nach Zugabe von Verdickungsrait- 
teln sind diese Dispersionen zur Ausriistung von reversi- 
bel klebenden Papieretiketten geeignet. In dem JP 
82 70 162 wind ein fihnliches Verfahren aufgezeigt. 

Das JP 82 31 972 beschreibt ein Emulsionscopolymer, 
10 das aus 2-Xthylhexylacrylat , Methylmethacrylat , Acrylsaure, 
Itaconsaure und Ethylendimethacrylat hergestellt wird 
und nach Puffern mit Natriumacetat und Verdicken mit 
Hydroxyethylcellulose als Haftklebemasse fur wiederab- 
ISsbare Haf tklebeartikel geeignet ist. 

15 Das JP 82 42 778 beschreibt ein schwach haftklebri- 

ges, perlformiges Copolymer, das in waftriger Dispersion 
aus (Meth)acrylestern in Gegenwart eines Dispergier- 
hilfsmittels erstellt wird. Das wasserlSsliche Disper- 
gierhilfsmittel besteht aus einerc Copolymer, das aus 

20 einem geringen Anteil Butylacrylat und einem hohen 

Anteil Acrylsaure durch radikalische Copolymerisation 
erhalten wird. 

Die US-PS 3 691 140 und die DE-OS 2 417 312 beschrei- 
ben die Herstellung von wiederablosbaren mehrfach 

25 verwendbaren Haftklebeartikeln , deren Haf tklebeschicht 
aus haftklebrigen Mikrokugeln besteht. Die Mikrokugeln 
werden in waBriger Dispersion in Gegenwart anionischer 
Emulgatoren durch Copolymerisation von Alkylacrylestern , 
speziellen wasserloslichen ionischen Monomeren und 

30 Maleinsaureanhydrid synthetisiert ; Zur Verbesserung 

der Verankerung werden die Mikrokugeln raittels spezieller 
Verankerungsschichten auf den TrSgermaterialien befestigt. 
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In der US-PS 2 510 120 wire zur Verbesserung 
der Wiederabldsbarkeit haf tklebriger Flachengebilde 
eine partielle flSchige Beschic^ung , z,B. Streifen 
Oder andere flSchige Muster, beschrieben. 

5 Die DE-OS 2 535 897 beschreibt einen partiellen 

flSchigen Auftrag von Haf tklebemassen auf Etiketten- 
papier, bei dera mittels einer Gravurwalze nur die 
EtikettenflSche vollflachig vor dem Ausstanzen beschich- 
tet wird. 

10 Haftklebeartikel, die nach den aufgezeigten Verfah- 

ren mit entsprechenden Haftklebemassen ausgeriistet 
sind, weisen neben vorteilhaften Eigenschaf ten auch 
gravierende Mangel auf. 

1. Weichraacher , die haufig in den beschriebenen 
15 Haftklebemassen enthalten sind, z.B. Paraffinole, 

neigen zum Ausbluten aus der Masse und kSnnen die 
Tragermaterialien z.B. Papier durchfetten. AuBerdera 
Sndert sich dadurch das klebtechnische Eigenschafts- 
profil. SchlieBlich konnen sie bei langerer Verklebungs- 
20 zeit auch in die verklebten Substrate eindringen. 

2. Verdicker und Emulgatoren schlagen sich beira 
Trocknen und Verfilraen der Emulsion auf den Haftklebe- 
teilchen nieder, vermindern die Haf tklebrigkeit und 
fSrdern insbesondere die Wasseraufnahme der Haftklebe- 

25 filme in Abhangigkeit von der Umgebungsf euchte und 
dem Feuchtegehalt der verklet>ten Substrate. Durch 
die weichmachende Wirkung bereits geringer Wassermengen 
andern sich die klebtechnischen Eigenschaften in unkon- 
trollierbarer Weise, was die Verwendbarkeit derartiger 

30 Haftklebeartikel beeintrachtigt . 
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3. Bei einer vollf ISchigen Haf tkleberbeschichtung 
steigt die Klebkraft, abhSngig von der Verklebungszeit 
an. Dies liegt darin begriindet, dafl zur Ausbildung 
einer Verklebung Haftkleberf ilrae eine, wenn auch einge- 
5 schrSnkte FlieBfShigkeit besitzen miissen, da ohne 

diese Eigenschaft eine Benetzung der zu verklebenden 
Substrate unmbglich ist. Bei einer kurzzeitigen Verkle- 
bung werden nur die Rauhigkeitsspitzen der Substratober- 
flSche benetzt. Die Festigkeit der Verklebung ist 

10 deraentsprechend gering. Hit zunehmender Verklebungszeit 
flieBt die Haftkleberaasse auch in die Rauhigkeitstiefen 
der normalerweise nicht mikroskopisch glatten Substrat- 
oberflSche ein. Dadurch steigt die zur Trennung der 
Verklebung benfitigte Kraft auf das zwei- bis dreifache 

15 der Anf angswerte . Beiro L6sen der Verklebung kann dadurch 
das TrSgermaterial oder der Haftklebef ilm gespalten 
werden (KohSsionsbruch) . Das Substrat wird verunreinigt , 
der Haftklebeartikel fttr eine erneute Verwendung unbrauch- 
bar. Teilweise k5nnen auch die OberflSchen wenig fester 

20 Substrate z.B. Papiere beschadigt werden. Da Haftklebe- 
artikel auf Untergrttnden verschiedenster Rauhigkeit, 
Festigkeit und chemischer Zusammensetzung verwendet 
werden, ist eine zuf riedenstellende Abstimmung zwischen 
ausreichender Anfangsklebkraft und reversibel losbarer 

25 Endklebkraft mit vollflSchigen glatten Beschichtungen 
nur in speziellen Fallen erreichbar. 

A. Partielle nicht vollf ISchige Haf tklebebeschich- 
tungen, die in Form von Streifen oder anderen Mustern 
auf die TrSgermaterialien aufgebracht werden, konnen 
30 insbesondere fUr weniger reiBfeste TrSger wie z.B, 

Papier vorteilhaft sein. Durch die verkleinerte Verkle- 
bungsflSche werden die ZugkrSfte auf das TrSgermaterial * 
beim Trennen der Verklebung in Grenzen gehalten und 
ein Aufspalten des TrSgermaterials verraieden. In den 
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fiachig verklebten Bereichen wSchst aber die Adhasions- 
kraft zum Substrat nach dem ira vorangegangenen Abschnitt 
beschriebenen Mechanisraus zeitabhSngig an, so daft 
nach entsprechend langer Verklebungszeit ein Aufspalten 
5 des Haftklebefilraes beim Losen der Verklebung droht, 

insbesondere dann, wenn die Verklebung in Streif enrich- 
tung gelGst wird. 

5. Beschichtungen mit haf tklebrigen Mikrokugeln 
geeigneter GroBe (50 - 150 pm) zeigen das zeitabhangige 

10 Anwachsen der Verklebungsfestigkeit in geringem MaBe. 
Die kautschukelastischen Ruckstellkrafte der bei der 
druckempfindlichen Verklebung auf dem Substrat abge- 
plStteten Kugeln streben die Ruckbildung der urspriinglich 
gekrummten Oberflache an und wirken dadurch einem 

15 starkeren EinflieBen der Haftklebemasse in die Rauhigkeits- 
tiefen des Substrats entgegen. Beim L6sen der Verklebung 
wirkt die Trennkraft konzentriert auf die verhaltnismSBig 
kleinen, kreisfSrmigen, diskreten verklebten Kugelab- 
plattungen und wird von dort in die weit groBeren 

20 Kugelvolumina verteilt. Dadurch wird der gewunschte 

Adhasionsbruch bevorzugt herbeigefiihrt , der unerwtinschte 
KohSsionsbruch unterdruckt. Neben diesen Vorteilen 
weist dieses Verfahren auch einige Mangel bzw. Einschran- 
kungen auf. Um die Mikrokugeln auf dem TrSger zu verankern, 

25 wird eine Bindemitt-elschicht benotigt, in die die 

Kugeln eintauchen, und die aufgrund der groBeren Be- 
netzungsflache eine Verankerung auf der Trageroberf lache 
bewirkt. Dieses Prinzip erfordert jedoch eine ebene, 
nur begrenzt saugfahige Oberflache, um zu verhindern, 

30 daB das Bindemittel in den Untergrund eindringt und 
darait im oben beschriebenen Sinne wirkungslos wird. 
Die Auswahl der nach diesem Prinzip beschichtbaren 
Trager wird dadurch eingeschrankt bzw. macht einen 
zusatzlichen Glattstrich fur z.B. Papier erforderlich . 
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Beim Auftragen der Mikrokugeln auf das Tragermate- 
rial ist es zudem erforderlich, eine nonopartikulare 
Beschichtung zu erzeugen. In Bereichen, ir* denen Mikro- 
kugeln Ubereinander positioniert sind t ist eine sichere 
5 Verankerung nicht mehr gewShrleistet f da der oben 

beschriebene Verankerungsmechanismus dann wirkungslos 
wird. Bei einer statistisch deutlich meSbaren GroBen- 
verteilung der Mikrokugeln ist diese Bedingung nur 
schwierig zu erftillen. Die einer GauBschen Verteilungs- 

10 funktion folgende statistische Grofienverteilung der 

haftklebrigen Mikrokugeln hat weiterhin den Nachteil, 
dafi die groBeren weiter tiber die Trageroberf lache 
hinausragenden Mikrokugeln bei der druckempf indlichen 
Verklebung besonders stark beansprucht werden, die 

15 kleineren dagegen nur wenig odergar nicht. Zudem bewir- 
ken die Riickstellkraf te der groBeren Kugeln, daB die 
unter dem AnpreBdruck gebildeten Verklebungen rait 
den kleineren Kugeln sich zeitabhangig losen und zu 
einer Beduzierung der Verklebungsfestigkeit fuhren. 

20 Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die 

beschriebenen Nachteile m6glichst weitgehend zu vermeiden. 

Es wurde tiberraschend gefunden, dafi haftklebrige 
Kalotten von definierter, einheitlicher Grofle, die 
in vorgegebenen Abstanden auf geeignete Tragerraaterialien 

25 aufgebracht werden, hervorragende klebtechnische Eigen- 

schaften zur Herstellung reversibel klebender, ruckstands- 
frei abl5sbarer Flachengebilde besitzen. Mittels ihrer 
ebenen Basisflache lassen sich haftklebrige Kalotten 
auf den Tragermaterialien sicherer verankern als etwa 

30 entsprechende Mikrokugeln. Zudem sind dazu im allgemeinen 
keine zusatzlichen Verankerungsschichten notwendig. 
Die kugelfSrmigen Oberflachen der Kalotten sind dem 
zu verklebenden Substrat zugewandt und bieten die 
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unter Punkt 5 bereits beschriebenen haf tkleuetechnischen 
Vorzuge gekrummter, haf tklebriger Oberf IScner: oeziiglich 
einer reversiblen, riickstandsf rei losbaren Verklebung. 

DemgemSfc betrifft die Erfinduhg riickstandsfrei 
wieder ablosbare, haftklebrige Flachengebilde, gekenn- 
zeichnet durch angenahert kalottenf orraige Haftstellen 
von bis zu etwa 600 pm Basisdurchraesser , wobei die 
Kalottenbasis auf dem Flachengebildet haftet, hergestellt 
im Druckverfahren vora Typ Siebdruck oder Tiefdruck 
mittels Klebstoff-Dispersionen mit hohem Feststoff gehalt . 

Diese reversiebel klebenden Haf tklebeartikel 
unterscheiden sich vorteilhaft von denen des Standes 
der Technik und weisen neben Uberzeugenden Vorteilen 
dessen Nachteile in weitaus geringerera Mafie auf. 

Die angestrebte Kalottenform der Haftstellen 
braucht in der Praxis nicht in idealer Weise erreicht 
zu werden. So ist es fur die erf indungsgemafien Zwecke 
moglich, Haftstellen mit nicht oder nicht ganz kreisfor- 
miger Basis zu verwenden, da aufgrund der starken Struk- 
turviskositat und Thixotropie die Haftstelle eine ange- 
n§herte Kalottenform ausbildet. Bevorzugt weist die 
verwendete Klebmasse nach dem Auftrag demgemafi eine 
starke Strukturviskositat und Thixotropie auf, ausreichend 
hoch zur Ausbildung von Haftstellen rait angenaherter 
Kalottenform. 

Weitere bevorzugte Merkmale der Klebmasse sind 
gute Haf tklebrigkeit f gutes Verfilraen und eine ausrei- 
chende Kautschuk-Elastizitat . 

Geeignete Haftkleber sind insbesondere solche 
30 auf der Basis von (Meth)-AcrylsSureestern rait Alkylresten 
von bis C^. 
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Daneben kttnnen aber auch geringe Anteile von 
(Meth)-Acrylsaureestern mit Alkylresten von C, bis 
C 3 bzw, C 13 bis C lg enthalten sein. Aufierdem kfinnen 
geringe Anteile (etwa 0-12 bzw. %) (Meth)-AcrylsSure 
5 und/oder andere copolymerisierbare SSuren, wie Malein- 
sfiure, FumarsSure, ItaconsSure einpolymerisiert sein. 
Zur Steigerung der KohSsion und Verbesserung der Stabi- 
litat der Dispersion kflnnen auch Anteile von Acrylnitril 
Oder Acrylamiden sowie VernetzerzusStze, z.B. N-Methylol- 

10 acrylamid oder Glycidyl-methacrylat in Verbindung mit 
Hydroxy Igruppen tragenden (Meth)-AcrylsSureestern 
Oder mehrfunktionelle Acrylester, z.B. Butandiol-bis- 
acrylat, verwendet werden. Schliefllich kann ein Teil 
der (Meth)-Acrylester durch copolymerisierbare Verbindun- 

15 gen, wie Vinylacetat oder Vinylpropionat ersetzt sein. 

Zur Erzeugnung haftklebriger , mit ihrer Basis 
auf TrSgermaterialien verankerten Kalotten sind die 
an sich bekannten technischen Druckverfahren vom Typ 
Siebdruck oder Tiefdruck hervorragend geeignet, wobei 

20 als Haftklebemassen Dispersionen mit hohem Feststoffge- 
halt, bevorzugt konzentrierte, thixotrope, wSBrige 
Haftklebedispersionen verwendet werden. WSssrige Disper- 
sionen sind bevorzugt, jedoch kOnnen auch Dispersionen 
vom Typ der Organosole verwendet werden, also solche 

25 auf Basis eines hochsiedenden organischen Nicht-LBsungs- 
mittels, oder auch solche vom Typ der Plastisole, 
wie pastenartiger Produkte aus Weichmacher plus Kunst- 
stoff . Bevorzugt haben wMssrigen Dispersionen einen 
Feststoffgehalt von mindestens 45 Gew.-%, vor allera 

30 von etwa 55 - 65 Gew.-%. 

Das Prinzip des Rotationssiebdruck besteht in 
der Verwendung einer rotierenden nahtlosen, trommel- 
fflrraigen, perforierten Rundschablone. Im Innenmantel 
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prelit eine raechar-iscr, oder rsagnetisch genalterte Rund- 
oder Vierkantrakel die in die Trommel eingespeiste 
Haf tklebedispersion durch die Perforation der Schablo- 
nenwand auf die TrSgerbahn. Diese wird mit einer Geschwin- 
5 digkeit, die der Umfangsgeschwindigkeit der rotierenden 
Siebtrommel entspricht, mittels einer Gegendruckwalze 
gegen den AuiJenmantel der Siebtrommel gefuhrt. 

AnschlieBend wird die Beschichtung in einera HeiB- 
luftkanal oder durch Infrarot bzw. Hochf requenzstrahlung 
10 getrocknet. 

Die Kalottenforn entsteht bei diesem Verfahren 
nach folgendem Mechanismus: Der Rakeldruck fordert 
die Haftklebedispersion durch die Siebbohrung an das 
Tragermaterial. Dieses wird entsprechend der Lochgeometrie 

15 zunSchst von der Dispersion flachig benetzt. Die Grofle 
der so ausgebildeten Basis der Kalotte wird durch 
den Durchmesser des Sieblochs vorgegeben. Entsprechend 
der Transportgeschwindigkeit der TrSgerbahn bzw. Rota- 
tionsgeschwindigkeit der Siebtrommel wird die Bohrung 

20 vom Trager angehoben. Bedingt durch die innere KohSsivi- 
tat der Haftklebedieserpersion wird von der auf dem 
Trager bereits adharierenden Basis der in der Bohrung 
gespeicherte Vorrat an Haftklebedispersion abgezogen, . 
bzw. durch den Rakeldruck auf die Bahn gefSrdert. 

25 Nach Beendigung dieses Massetransports forrot sich f 
abhangig von der Strukturviskositat , Thixotropie und 
der FlieSfahigkeit der Dispersion, liber der vorgegebener 
Basisflache die raehr oder weniger stark gekrUramte 
Oberflache der Kalotte. Das Verhaltnis Hohe zu Basis 

30 der Kalotte hangt, diesem Mechanismus entsprechend, 
im wesentlichen vom Verhaltnis Lochdurchmesser zu 
WandstSrke der Siebtrommel und den physikalischen 
Eigenschaften (FlieBverhalten, Oberf lachenspannung, 
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Benetzungsrandwinkel auf dero TrSgermaterial ) der Disper- 
sion ab. Beim Trocknen schrumpft die H3he der Kalotte 
entsprechend dem Wasserverlust . Grofee und Form der 
beim Trocknen auf dem TrSgermaterial verankernden 
5 Basis Sndert sich nicht oder nur in sehr kleinen Grenzen. 

Der beschriebene Bildungsmechanismus der Kalotten 
erfordert saugfShige Oder zumindest von den Klebmassen 
benetzbare TrSgermaterialien. Nicht benetzbare Tragerober- 
flSchen sollten durch zusStzliche MaBnahmen wie z.B. 
10 elektrische Corona-Entladung oder Beschichtung mit 
Benetzung vermittelnden Stoffen behandelt werden. 

Mit dem aufgezeigten Druckverfahren kann die 
GroBe und Form der Kalotten definiert festgelegt werden. 
Fur die Anwendung relevante GrSBenunterschiede , die 

15 wie beschrieben, die Qualitat von Haftklebeartikeln 

beeintrachtigen konnen, treten bei sachgemSBer Ausflih- 
rung bei diesem Beschichtungsverfahren nicht auf. 
Der Basisdurchmesser der Kalotten kann in einem Bereich 
von ca. 30 \xm bis zu ca. 600 |jra gewahlt werden, die 

20 H6he der Kalotten entsprechend von ca. 30 \xm bis zu 
ca. 600 pm. Bevorzugt werden Basisdurchmesser von 
80 - 500 *jm. wobei der Bereich kleinere Durchmesser 
far glatte TrSgermaterialien, die grSBeren Durchmesser 
mit entsprechend grSBeren Kalottenhahe fUr rauhere 

25 oder stark porige TrSgermaterialien vorgesehen sind. 

Die Positionierung der Kalotten auf dem TrSger 
wird durch die in weiten Grenzen variierbare Geometrie 
des Auftragswerkes, z.B. Siebgeometrie oder Gravurgeo- 
metrie, definiert festgelegt. Mit Hilfe der aufgezeigten 
30 einstellbaren Parameter kann das haf tklebetechnisch 

gewUnschte Eigenschaftsprof il der Beschichtung, abgestimmt 
auf die verschiedenen TrSgermaterialien und Verwen- 
dungszwecke, sehr genau eingestellt werden. 
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Die erfindungsgemSAen FlSchengebilde mil ihren 
mechanisch aufgebrachten haftklebrigen Halbkugeln 
besitzen u.a. die Vorteile der bekannten Mikrokugeln, 
ohne deren Nachteile aufzuweisen: 

5 - es zeigt sich, dafi mechanisch aufgebrachte Kalotten 
eine wesentlich geringere GrOfienverteilung besitzen 
als chemisch erzeugte Perlpolymerisate. WShrend 
Polymerisationsreaktionen einer Gaufischen Verteilungs- 
kurve folgende MolekulgriJflen bzw. Perlpolymerisatgr5Ben 
10 aufweisen, lassen sich Werkzeuge ftir den mechanischen 
Kalottenauftrag rait einer gegen Null gehenden Toleranz 
fertigen. 

- Es zeigt sich ferner, daB alle aufgetragenen Kalotten 
fur die Verklebung wirksam sind, da sie aufgrund 

15 des Auftragsverfahrens ausnahmslos gleiche Abmessungen 
besitzen, so daB nur die tatsSchlich notwendige 
Klebstoffraenge zur VerfUgung gestellt werden mufi. 
Daraus resultiert zudem eine betrSchtliche Einsparung 
an Klebstoff . AuBerdem wird die Verklebung im Vergleich 

20 zum Stand der Technik reversibler Verklebuhgen verbes- 
sert. 

- es zeigt sich ferner, daB jeder TrSger unabhShgig — • 
von seiner Oberf ISchenrauhigkeit und SaugfShigkeit 
beschichtet werden kann u.z. in auBerordentlich 

25 wirtschaftlicher Weise. Insbesondere ist keine GlSttung 
der TrSgeroberflSche durch mechanische Einwirkung 
wie z.B. Satinage oder Verwendung von Vorstrichen 
zur Ausfvillung der Unebenheiten notwendig. Das 
Einsacken der Klebstof fdispersionen in poroses TrSger- 

30 material kann durch Verwendung besonders grobteiliger 
Dispersionen verhindert werden. Bei schlechten Haft- 
grUnden wie z.B. PolySthylen kann jedoch ein Primer 
Verwendung finden, der dann die Aufgabe der Haft- 
verraittlung zu erftillen hat. 
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es zeigt sich ferner, da£ fur eine sichere Haftung 
kein Bindemittel erforderlich ist f da die Verankerung 
gewahrieistet ist durch die der Oberf lachenstruktur 
des Tragers angepaSte Basisfiache, die in jedem 
Fall grdfier ist als die dem Substrat zugewandten 
und dort zur Verklebung kommenden FlSche. 

es zeigt sich ferner, daB die GroBe der Kalotten 
in sehr weiten Grenzen variabel ist, ohne daB der 
Effekt der reversiblen Verklebungsmoglichkeit verlo- 
renginge. 

es zeigt sicht ferner, der durch die frei wahlbaren 
Parameter Durchmesser der Kalotten an der Basis, 
Hohe der Kalotten, geometrische Verteilung der Kalotten 
und Haufigkeit (Zahl/Flacheneinheit ) die Eigenschaften 
der dieserart haftklebrig beschichteten Substrate 
fiir nahezu jeden Einsatzzweck in dem Reversibilitat 
gefordert ist, eingestellt werden konnen. 

es zeigt sich ferner, daB die Klebstoff eigenschaften 
in sehr weitem Hahmen modifiziert werden konnen: 
von sehr weich, starktackig und gering scherfest 
bis zu hart, schwachtackig und hochscherfest . 

es zeigt sich ferner, daB die Rauraform der Kalotten 
bzw. angenaherten Kalotten mit ihren vorteilhaf ten 
Eigenschaften bei der reversiblen Verklebung durch 
ihre Kautschuk-Elastizitat bestandig ist. Sie wird 
schon deswegen iramer wieder nach Deformation durch 
Druck oder Ablosen eines Substrats angestrebt. Dieses 
Verhalten kann unterstutzt werden durch nachtrag- 
liche Vernetzung durch Warrae, Bestrahlung (ESH, UV, 
HF), durch Einsatz von Fullstoffen. 
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Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Beispielen 
verdeutlicht , ohne daJJ damit eine Beschrfinkung auf 
diese Beispiele gemeint 1st, Vielmehr kann der Fachmann 
geeignete flnderungen aufgrund seines Fachwissens vorneh- 
5 men, ohne damit den Rahraen der Erfindung zu verlassen. 

In den Figuren 1 und 2 ist ein erf indungsgemfifies 
haftklebriges FlSchengebilde dargestellt. Auf einem 
TrSger 1 aus Papier befinden sich kalottenfSrmige 
Haftstellen 2 aus Selbstklebemasse, die in vorgegebenen 
10 Mustern oder in geometrischer Zuordnung angeordnet 
sind. Die OberflSche 3 des TrSgers 1 weist keinen 
GlSttstrich auf, und auch die Ruckseite 4 des TrSgers 
1 ist nicht mit einer klebstof fabweisenden Schicht 
versehen. 

15 Belspiel 1 

In eine 15 1 fassende Polyraerisationsapparatur , 
ausgerilstet mit RUhrer, Rttckf luflktihler, Temperaturftthler, 
Stickstoffeinleitrohr und Dosiervorrichtung werden 
nach VerdrSngen des Luf tsauerstof fs durch N 2 3,00 kg 

20 2-Xthylhexylacrylat, 0,134 kg AcrylsSure, 0,120 kg 
Butandiolmonoacrylat , 0,100 kg Butandioldiacrylat , 
0,020 kg Tetrabrommethan, 0,050 kg anionischer Emulgator 
(Na-Salz eines Sthoxylierten und sulfonierten Nonyl- 
phenols) und 5,00 kg entoinisiertes Wasser gegeben. 

25 Der Inhalt wird unter RUhren auf 76°C erhitzt. Dann 
werden 10 g Ammoniumperoxodisulfat , gel5st in 50 g 
HgO, eindosiert. Nach Einsetzen der Polymerisation 
wird das Reaktionsgut bei einer Temperatur von 84°-86°C 
gehalten, Nach Abklingen der exothermen Reaktion wird 

30 die Temperatur auf 80°C eingestellt. 

Nach einer Reaktionszeit von AO min werden 125 g 
25%ige wSfirige AmmoniaklSsung, 2,5 kg 2-flthylhexylacrylat 
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und weitere 10 g Amnoniurnperoxodisulfat zugesetzt. 

Nach einer Gesair.treaktionszeit von 6 Stunden 
ist die Polymerisation beendet. 

Die erhaltene Polymerdispersion hat folgende 
Daten : 

Feststof fgehalt : 54 % 



ViskositSt 
bei 25°C 



: Schubspannung T 
2 

CE 



2,2 * 10 3 
2,5 ' 10 3 
4,0 ■ 10 3 



Visk. 

^ dyn. sec« 
cm 2 



1.3 * 10 5 
2,8 • 10 A 

9.4 - 10 3 



Oberf lachenspannung 55 dyn/cm 25°C 



15 Ein haftklebriges Flachengebilde rait definierten 

Kalotten wird auf folgende Weise hergestellt: 

Diese Acrylatdispersion wird auf ein Papier (geeignet 

sind auch ein Vlies Oder eine Folie) rait einem Tiefdruck- 

oder Siebdruckwerk kontinuierlich in einer Schichtdicke 
2 

20 von 1 - 20 g/m , bezogen auf Trockensubstanz, aufgetragen. 
Technische Bedingungen: 



Tragerbahn - Geschwindigkeit : ca. 10 - 100 ra/min 

Siebgeometrie : ca. 40 - 100 mesh 

Bladeeinstellung : ca. 1,5-30 mm 

25 Bladestarke : ca. 150 - 300 ym 

Andruck : ca. 2-6 (mm) 
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Der Klebstrich wird anschliefiend in einem Konvek- 
tions-Trockenkanal Ublicher Bauweise soweit getrocknet, 
dafi er problemlos zur Rolle wickelbar ist. 



Ansprticrie 
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1. RUckstancsfrei wieder ablosbare, haftklebrige 
Flachengebilde, gekennzeichnet durch angenahert kalotten- 
fSrrcige Haftstellen von bis zu etwa 600 pm Easisaurch- 

5 messer, wobei die Kalottenbasis auf den Flachengebilde 
haftet, hergestellt im Druckverfahren vom Typ Siebdruck 
Oder Tiefdruck mittels Klebstof f-Dispersionen nit 
hohera Feststof fgehalt . 

2. Haftklebrige Flachengebilde nach Anspruch i, 
10 dadurch gekennzeichnet, dafi der verwendete Kleber 

ein solcher mit hoher Oberf lachenspannung sowie Kaft- 
klebrigkeit, Verf ilraungsvermogen und Kautschuk-Elasti- 
zitat ist. 

3. Haftklebrige Flachengebilde nach Anspruch 
15 1 und 2 f dadurch gekennzeichnet, dafi der verwendete 

Kleber ein solcher auf Basis von (Meth)-AcrylsSureestern , 
ggf. rait geringen Anteilen anderer Monoraereinheiten 
ist. 

4. Haftklebrige Flachengebilde nach einem der 

20 Anspruche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die verwen- 
deten Dispersionen wSssrige Dispersionen , Organosole 
Oder Plastisoie sind. 

5. Haftklebrige Flachengebilde nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft die verwendeten wSssrigen 

25 Dispersionen konzentrierte , thixotrope Haf tklebe-Disper- 
sionen rait einem Feststof fgehalt von 55 - 65 Gew.-% 
sind. 

6. Haftklebrige Flachengebilde nach einem der 
Anspruche 1-5, dadurch gekennzeichnet, daft der Basis- 

30 durchraesser der kalottenf Ormigen Haftstellen 80 - 
500, insbes. 100 - 400 pro ist. 
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7. Haftklebrige FISchengebilde nach einem der 
AnsprUche 1-6, dadurch gekennzeichnet, daB die Haftstellen 
nachtrSglich vernetzt sind. 

8. Haftklebrige FlSchengebilde nach Anspruch 7, 

5 dadurch gekennzeichnet, daB die Haftstellen nachtragiich 
durch Elektronenstrahlen vernetzt sind. 

9. Haftklebrige FlSchengebilde nach einem der 
Anspruche 1-8, gekennzeichnet durch eine fOr die vorge- 
sehene Verklebung optimale geometrische Anordnung 

10 und Anzahl (pro FlScheneinheit ) der Haftstellen. 
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